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componentes y herramientas 
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Ferretería y suministro industrial 
 
AFMEC 
Mecanizado y transformación 
metalmecánica 
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Se ha preguntado a los fabricantes de máquinas, sobre sus 

experiencias, problemáticas y conclusiones respecto al 

cumplimiento de los requisitos de seguridad en materia de 

ruido 

Punto de Vista del Fabricante 



Ruido ¿qué debemos tener en cuenta? 

 Legislación y normativa aplicable – Requisitos a cumplir 

 Responsabilidades fabricante - usuario 

 Fuentes de ruido 

 Parámetros a medir. 

 Procedimiento de medición 

 Instrumentación adecuada. 

 Resultados / Información de utilización. 

Problemáticas e inconvenientes. 
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Ruido ¿qué debemos tener en cuenta? 
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Legislación y normativa aplicable 

Directiva de máquinas 2006/42/CE 
 
Normas Tipo C “en máquina herramienta: 
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EN ISO 23125:2015 Máquinas-herramienta. Seguridad. Tornos. 

EN 13128:2002+A2:2009 Máquinas herramienta. Seguridad. Fresadoras (incluidas mandrinadoras). 

EN 12417:2002+A2:2009 /AC:2010  Máquinas-herramienta. Seguridad. Centros de mecanizado.  

EN 693:2001+A2:2011 Máquinas-herramienta. Seguridad. Prensas hidráulicas. 

EN 13736:2003+A1:2009 Seguridad de las máquinas-herramienta. Prensas neumáticas. 

EN 692:2006+A1:2009 Máquinas-herramienta. Prensas mecánicas. Seguridad. 

EN 12717:2002+A1:2009 Seguridad de las máquinas-herramienta. Taladros.  

EN 13898:2004+A1:2009 Máquinas-herramienta. Seguridad. Sierras para metal en frío.  

EN 13985:2003+A1:2009 Máquinas-herramienta. Seguridad. Cizallas-guillotina. 

EN ISO 16089:2015 Máquinas-herramienta. Seguridad. Máquinas rectificadoras fijas. 

EN 14070:2004+A1:2009 Seguridad de las máquinas-herramienta. Máquinas tránsfer y máquinas especiales.  



Las normas Tipo C dan pautas que a su vez nos dirigen a normas tipo B: 

Legislación y normativa aplicable 

ISO 230-5:2000 Código de verificación de máquinas. Parte 5: Determinación del nivel de ruido. 

EN ISO 11201:2010 
Acústica. Ruido emitido por máquinas y equipos. Medición de los niveles de presión acústica de 
emisión en el puesto de trabajo y en otras posiciones especificadas. Método de ingeniería en 
condiciones aproximadas a las de campo libre sobre plano reflectante. 

EN ISO 11202:2010. V2 
Acústica. Ruido emitido por las máquinas y equipos. Medición de los niveles de presión acústica de 
emisión en el puesto de trabajo y en otras posiciones especificadas. Método de control in situ. 

EN ISO 11203:2010 
Acústica. Ruido emitido por máquinas y equipos. Medición de los niveles de presión acústica de 
emisión en el puesto de trabajo y en otras posiciones especificadas a partir del nivel de potencia 
sonora. 

EN ISO 11204:2010. V2 
Acústica. Ruido emitido por máquinas y equipos. Medición de los niveles de presión acústica de 
emisión en el puesto de trabajo y en otras posiciones especificadas. Método que necesita 
correcciones del entorno. 

EN ISO 11205:2010 
Método de ingeniería para la determinación por intensimetría de los niveles de presión acústica de 
emisión in situ en el puesto de trabajo y en otras posiciones especificadas. 

EN ISO 3741:2011 
Acústica. Determinación de los niveles de potencia acústica y de los niveles de energía acústica de 
las fuentes de ruido a partir de la presión acústica. Métodos de laboratorio en cámaras 
reverberantes.  

EN ISO 3743-1:2011 

Acústica. Determinación de los niveles de potencia sonora y de los niveles de energía sonora de 
fuentes de ruido a partir de la presión sonora. Métodos de ingeniería para fuentes pequeñas 
movibles en campos reverberantes. Parte 1: Método de comparación en cámaras de ensayo de 
paredes duras. 
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Las normas Tipo C dan pautas que a su vez nos dirigen a normas tipo B: 

Legislación y normativa aplicable 

EN ISO 3744:2011 
Acústica. Determinación de los niveles de potencia acústica y de los niveles de energía acústica de 
fuentes de ruido utilizando presión acústica. Métodos de ingeniería para un campo esencialmente libre 
sobre un plano reflectante.  

EN ISO 3745:2012 
Acústica. Determinación de los niveles de potencia acústica y de los niveles de energía acústica de 
fuentes de ruido a partir de la presión acústica. Métodos de laboratorio para cámaras anecoicas y semi-
anecoicas. 

EN ISO 3746: 2010 
Acústica. Determinación de los niveles de potencia acústica de las fuentes de ruido a partir de la presión 
sonora. Método de control en una superficie de medida envolvente sobre un plano reflectante. 

EN ISO 4871:2009 Acústica. Declaración y verificación de valores de emisión sonora de máquinas y de equipos. 

ISO 8525:2012 
Ruido aéreo emitido por las máquinas-herramienta. Condiciones de funcionamiento para máquinas de 
arranque de viruta. 

EN ISO 11688-1:2009 
Acústica. Práctica recomendada para el diseño de máquinas y equipos de bajo nivel de ruido. Parte 1: 
Planificación. 

EN ISO 11688-2:2000 
Acústica. Práctica recomendada para el diseño de máquinas y equipos de bajo nivel de ruido. Parte 2: 
Introducción a la física para el diseño de bajo nivel de ruido. 

Etc. 



Gran cantidad de normas que versan en material de ruido! 

Legislación y normativa aplicable 
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Directiva de máquinas 2006/42/CE: 
Anexo I – Apartado 1.5.8 

Ruido en la fuente 
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La máquina se debe diseñar y fabricar de manera que los riesgos que resulten de la 
emisión del ruido aéreo producido se reduzcan al nivel más bajo posible, teniendo en 
cuenta el progreso técnico y la disponibilidad de medios de reducción del ruido, 
especialmente en su fuente. 
 
El nivel de ruido emitido podrá evaluarse tomando como referencia los datos de emisión 
comparativos de máquinas similares. 



Directiva de máquinas 2006/42/CE: 
Anexo I – Apartado 1.5.8 

Ruido en la fuente 
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Fuentes de ruido en máquina 
herramienta 

•Mecanizado 

•Operaciones concretas: cambio 
automático de pieza, cambio 
automático de herramienta, etc 

•Escapes neumáticos 

•Elementos de transmisión de energía 

•Motores 

•Equipos hidráulicos 

•Etc 



Directiva de máquinas 2006/42/CE: 
Anexo I – Apartado 1.5.8 

Ruido en la fuente 
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Problemáticas comunes: 

• Alcance del termino “Reducción del ruido aéreo al 
nivel mas bajo posible” 

• Múltiples interpretaciones sobre “cuanto mas se 
puede hacer para reducir el nivel aéreo emitido por 
una máquina”. 

• Por parte del fabricante 

• Por parte de usuarios finales 

• ¿Alcance de responsabilidades? 



Directiva de máquinas 2006/42/CE: 
Anexo I – Apartado 1.7.4.2.u 

Información a mostrar en el manual de instrucciones 
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Cada manual de instrucciones contendrá como mínimo, las siguientes indicaciones sobre el ruido aéreo emitido: 

o El nivel de presión acústica de emisión ponderado A en los puestos de trabajo, cuando supere 70 dB(A); si 
este nivel fuera inferior o igual a 70 dB(A), deberá mencionarse, 

o El valor máximo de la presión acústica instantánea ponderado C en los puestos de trabajo, cuando supere 
63 Pa (130 dB con relación a 20 μPa), 

o El nivel de potencia acústica ponderado A emitido por la máquina, si el nivel de presión acústica de emisión 
ponderado A supera, en los puestos de trabajo, 80 dB(A). 

Cuando la máquina sea de muy grandes dimensiones, la indicación del nivel de  potencia acústica ponderado A 
podrá sustituirse por la indicación de los niveles de presión acústica de emisión ponderados A en lugares 
especificados en torno a la máquina. 
Cuando no se apliquen las normas armonizadas, los datos acústicos se medirán utilizando el código de medición 
que mejor se adapte a la máquina.  
Cuando se indiquen los valores de emisión de ruido, se especificará la incertidumbre asociada a dichos valores.  
Deberán describirse las condiciones de funcionamiento de la máquina durante la medición, así como los 
métodos utilizados para esta. 
Cuando el o los puestos de trabajo no estén definidos o no puedan definirse, la medición del nivel de presión 
acústica ponderado A se efectuará a 1 m de la superficie de la máquina y a una altura de 1,6 metros por encima 
del suelo o de la plataforma de acceso. Se indicará la posición y el valor de la presión acústica máxima. 
Cuando existan directivas comunitarias específicas que prevean otros requisitos para medir el nivel de presión 
acústica o el nivel de potencia acústica, se aplicarán estas directivas y no se aplicarán los requisitos 
correspondientes del presente punto; 



Directiva de máquinas 2006/42/CE: 

 Nivel de Presión acústica emitido ponderado A = LpA 

 Nivel de Presión acústica ponderado C: LpC, pico 

 Nivel de Potencia acústica ponderado A  LwA 

 Incertidumbre: K 

Metodología y Parámetros de medición 
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Generalmente es 
oficina técnica quien se 
encarga de resolver los 
requisitos de seguridad 

Resulta complejo 
comprender los 
parámetros de 

medición 



Atendiendo a normas Tipo C, se complica: 

Además incluye nuevos parámetros a tener en cuenta para obtener una medida correcta: 

 K2A: Indicador ambiental. 

 K3A: Factor ambiental local. 

 “Presión sonora de emisión de fondo”. 

 “Presión sonora de emisión en la estación de trabajo”. 

Metodología y Parámetros de medición 
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Ejemplo  Norma armonizada (EN 12417 de seguridad en centros de mecanizado). 

Condiciones de la medición: 

 Vacío al 80% de la máxima velocidad de giro de la herramienta. 

 Transferencia pieza funcionando. 

 Cambio herramienta y operación ejes. 

 Extractor de virutas en marcha. 



Valores que a su vez deben consultarse en normas tipo B: 

 LpA  = L’pA – K1A – K3A  (EN ISO 11202) 

 K1 = -10 lg (1-10 - 0,1 L) dB (EN ISO 11204) 

 K2A = 10 lg 1 + 4 (S/A) dB (EN ISO 3746) 

 K3A =  10 lg   

 Etc.    

1 −
1

1+𝐴/𝑢𝑠
 𝑥 10 -0,1 (Lj-L’)   

Ejemplo 

 K2A ó K3A  4 dB 

 Presión sonora fondo y trabajo 60 dB 

 K3A 
Anexo 2 EN ISO 11204  EN ISO 3746 

EN ISO 3744 

LpA  EN ISO 11202 

LwA  EN ISO 3746  Con más condiciones añadidas 

Metodología y Parámetros de medición 
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Metodología y Parámetros de medición 
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Parámetros técnicamente complejos. 
 
Necesidad de hacer muchos cálculos. 
 
Requisitos segmentados en varias normas armonizadas. 
 
Necesidad de instrumentación concreta 



Valores que a su vez deben consultarse en normas tipo B: 

Posiciones de micrófono  EN ISO 3746 

 ¡¡Paralelepípedos!!! 

 Máquina pequeña. 
 Máquina alta y estrecha. 
 Máquina alargada. 
 Máquina mediana. 
 Máquina de gran tamaño. 

Metodología y Parámetros de medición 

Punto de Vista del Fabricante 

 En función de ubicación del puesto de trabajo y del operario 

Aumenta el número de cálculos 
 
Se alarga el proceso 
 
Inseguridad en los resultados obtenidos 
 
Resultados no muy diferentes a los 
originales al realizar todo el proceso. 



Requisitos en principio “muy genéricos” que dan lugar a múltiples interpretaciones 

 Responsabilidad 

 Comunicación fabricante – cliente (según que equipos) 

Gran variedad de normas armonizadas para que estudiar para resolver el requisito del ruido: 

 Pensamiento general: Las máquinas-herramienta hacen ruido 

 Preocupación por otros requisitos “aparentemente” más peligrosos. 

Aplicando normas armonizadas se complica mucho el proceso de medición: 

 Requisitos segmentados en diferentes normas 

 Textos y cálculos complejos para un técnico de oficina 

 Proceso largo (en función de máquina) 

 Instrumentación con coste elevado 

 Inseguridad en resultados obtenidos 

 Necesidad de subcontratación, con coste también muy elevado 

Conclusiones finales 
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